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(§7) Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung 
zur Durchfuhrung des Avivage-Praparations- oder Schmelz- 
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der exakt dosierten Arivage-Flussigkeiten in die Filamentzwi- 
schenraume im Kabelband. 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vor- 
richtung zur Durchfuhrung des Avivage-Praparations- 
oder Schmelzprozesses bei der Herstellung von Che- 
miefasern. 

Chemie-Stapel-Fasern oder FaserkabeI/Tow t wie 
auch Filamentgarne mussen bis zum Einzelfilament 
moglichst gleichmaBig wahrend der Herstellung und fur 
die Weiterverarbeitung mit einer Avivage oder Prepa- 
ration umgeben oder umhiillt werden. 

Die Avivagen, Praparationen oder Schmelzen haben 
den Zweck z. B. bei der textilen Weiterverarbeitung 
elektrostatischer Aufladung, die durch Reibung bei alien 
Kunststoffen entsteht, zu verhindern, die Reibung zwi- 
schen Fasern/Fasern und Fasern/Maschinenteilen zu 
vermindern, gleichzeitig aber auch das Gleiteh zwischen 
Fasern/ Fasern zu ermoglichen und auch einen gewissen 
Zusammenhalt oder Hafturig der Fasern zu* gewahrlei- 
sten. 

Im Falle technischer Fasern die z. B. in Kunststoffe als 
Verstarkungsmaterial eingearbeitet werden, dient die 
Avivage auch als Haftungsvermittler zwischen Faser 
und umgebender Matrix. 

Bei der Herstellung der synthetischen Fasern selbst 
sorgt die Preparation fur den Wasserhaushait und den 
Zusammenhalt oder BandschluB der Filamente. 

Aufgabe der Erfindung ist, ein Verfahren und eine 
Vorrichtung zu finden, die es gestatten einen moglichst, 
bis zum Einzelfilament, gleichmaBigen, definierten Avi- 
vageauftrag kontinuierlich auf unterschiedlich schnell 
laufende, trockene, gekrauselte oder glatte Multifila- 
mentbarider unterschiedlich starken Bandgewichtes mit 
Filamentzahlen groBer 2000, insbesondere groBer 5000 
aufzubringen. 

Als Stand der Technik sind mehrere Verfahren, die 
nach dem Einsatzort und der Produktart unterschieden 
werden konnen, bekannt. 

Bei der Endlos-Filamentgarnherstellung, wo relativ 
wenige Einzelfilamente (Filamentzahl kleiner 2000) ge- 
meinsam einen Faden oder ein Garn bilden und in der 
Regel schmelzgesponnen werden, wird unmittelbar an 
der Spinnstelle durch Walzen oder sogenannte Einweg- 
Praparationsschuhe Avivage auf die Filamente aufge- 
bracht. 

Ein weiteres Verfahren, das sogenannte Tauchaviva- 
geverfahren wird bei der Herstellung von Schnittstapel- 
fasern oder Endlos-BandAKabel oder Tow angewandt. 
Dieses Verfahren setzt einen nachfolgenden Trock- 
nungsschritt voraus. 

Fur die Avivage von Schnitt- oder Naturfasern sind 
Spruhverfahren in pneumatischen Forderleitungen und 
GieB- oder Spritzverfahren in sogenannten Mischbet- 
ten bekannt Hier wird die Feinverteilung durch Migra- 
tion wahrend der Liegezeit verwirklicht 

In der Regel bestehen die Avivagen, Praparationen 
oder Schmelzen aus, in Wasser emulgierten, Mineral- 
olen oder -fetten, Netzmitteln, Antistatika und teilweise 
Antiseptika. Ober die Avivagen, Praparationen oder 
Schmelzen als euch uber Auftragsort, -art bzw. Verfalv 
ren wird allgemein in: von Falkai: Synthesefasern, Ver- 
lag Weinheim, Deerfield Beach, Florida, Basel 1981 auf 
S. Ill undS. 129berichtet 

So werden Filamentgarne mit Walzen oder Einweg- 
praparationsschuhen aviviert. Die laufenden Filamente 
in relativ geringer Anzahl, z. B. weniger als 2000, werden 
durch Schleifen an der mit Praparationsmittel benetzten 
Walze oder Schuh betrankt. Die Menge des Auftrages 



hangt von der Konzentration der Avivageflussigkeit, 
der Fadengeschwindigkeit, der Walzendrehzahl, der 
Dosierung im Falle des Einwegschuhes und vielen ande- 
ren Faktoren ab. Dieses Praparationsverfahren funktio- 
5 niert bei geringen Filamentzahlen, die im wesentlichen 
einzeln Kontakt mit dem Auftragsorgan (Walze, Schuh) 
haben. Liegen die Filamente in groBerer Anzahl vor und 
somit in mehreren Reihen neben und ubereinander ist es 
leicht verstandlich, daB diese nicht mehr durch Kontakt 

io Avivage ubernehmen, sondern nur durch Migration, die 
aber je nach Einsatzfall des Fasermaterials nicht gleich- 
maBig genug ist. 

Die bei der Schnittstapelfaser- und Endlos-Band- 
oder Kabel/Tow-Herstellung bekannte Tauchavivage 

15 ist sehr gleichmaBig und genau zu dosieren, hat aber den 
entscheidenden Nachteil, daB sie nur bei relativ langsam 
laufenden Bandern (<300 m/min) sicher realisiert wer- 
den kann und daB temperaturbestandige Avivagen auch 
einen nachgeschalteten Trocknungsschritt erfordern. 

20 Die Avivageverluste beim TrocknungsprozeB fuhren zu 
Verschmutzungen durch Vercrackungen im Trockner 
und evtl. zu umweltbelastender Abluft oder Emission. 

Spruhverfahren, bei denen die Faserbander vor oder 
nach dem Trockner durch sogenannte Spruh- oder Ne- 

25 belkammern gefuhrt werden, bediirfen sehr gut migrie- 
render Avivagen, die mit Einstoffdusen zerstaubt wer- 
den. Auch diese Spruhverfahren benetzen im wesentli- 
chen nur die auBeren Filamentschichten. 

Ein weiteres Spruhverfahren ist bekannt, das in pneu- 

30 matischen Schnittfaserforderleitungen eingesetzt wird. 
Im Sonderdruck aus Melliand-Textilberichte 59 (1978) 
795 bis 796 wird ein solches Verfahren beschrieben. 

Dieses Verfahren setzt eine feine Auflosung mog- 
lichst bis zur Einzelfaser voraus, um eine gute Gleichma- 

35 Bigkeit zu erreichen. In pneumatischen Forderleitungen 
ist aber haufig eher eine Verdichtung der Fasern zu 
Faserpaketen zu beobachten, so daB die betonte gleich- 
maBige Tropfenerzeugung und Verteilung, wie selbst 
der Verfasser erwahnt, nur theoretisch eine der besten 

40 Avivagemoglichkeiten darstellt Nicht erwahnt bleibt 
die Problematik der statischen Aufladung der Faser in 
der Forderleitung bis zur Spruhstelle. 

In der DE-P 22 25 814 wird ein Verfahren zum Auf- 
trag von Flussigkeiten auf laufendes Fadengut beschrie- 

45 ben. Hier wird Fltissigkeit direkt tangential auf Faden 
geringer Filamentanzahl aufgebracht. Dabei werden bei 
groBeren Filamentzahlen nur die auBeren Lagen be- 
netzt und die Feinverteilung ist nur uber Migration 
moglich. 

50 EP 3 29 291 Al beschreibt einen sogenannten Ein- 
weg-Praparationsschuh, wo die Avivage direkt an den 
vorbeischleifenden Faden gefuhrt und dieser durch 
Kontakt benetzt wird. 

Die beiden erwahnten Verfahren sind im wesentli- 
55 chen im schmelzegesponnenen Filamentgarnprozessen 
einsetzbar, die keinen Trocknungsschritt benotigen. 

Ein Impragnier- oder Umhullungsapparat ist im EP 
3 20 653 A2 beschrieben, wo konvex/konkave Oberfla- 
chen ein Spreizen der Faden, nicht Filamente, beim Ein- 
60 tauchen in ein Schmelzebad bewirken. Zweifelhaft ist, 
daB ein solches Verfahren bei hohen Geschwindigkeiten 
oder Filamentzahlen funktionieren kann bzw. es setzt 
keinen nachfolgenden Trocknungsschritt voraus. 

Ein weiteres Verfahren zum Auftragen von Leim auf 
65 fertige Faden wird in der DE 37 44 587 Al beschrieben. 
Gent man nun zu Avivage- oder Praparationsverfah- 
ren groBerer Filamentzahlen wie sie in der Schnittsta- 
pelfaser- oder Kabel/Tow-Herstellung eingesetzt wer- 
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den uber, so sind weitere Schriften bekannt. In der US 
31 60 941 wird ein Verfahren beschrieben, bei dem unter 
Druck Avivage in eine mechanische Krausel, in der die 
Fasern sehr eng gepreBt voriiegen, gedruckt wird. Die 
AuftragsgleichmaBigkeit durfte bei geringen Raten 5 
nicht sehr gut sein. Zudem funktionieren mechanische 
Krauseln im industriellen Eins^atz im wesentlichen nur 
unterhalb 500 m/min. 

Ein ahnliches Verfahren der Avivage- oder Praparie- 
rung und gleichzettigen Krauselung von feuchten Ka- 10 
beln oder Faserbandern wird in der Offenlegungsschrift 
DE 29 33 235 Al beschrieben. Dieses Verfahren erfor- 
dert einen nachtraglichen Trocknungsschritt mit den 
entsprechenden Anforderungen an Temperaturbestan- 
digkeit der Substanzen und der Gefahr der Vercrackung 15 
der Apparate. 

Ein weiteres Verfahren zum Avivageauftrag zum 
Avivageauftrag nach dem Trockner wird im Vortrag 
von Wittorf, Fa. Fleissner, bei der 27. Internationalen 
Chemiefasertagung in Dornbirn/Osterreich uber: Neue 20 
maschinentechnische Losungen fur PAC-Nachbehand- 
lungsanlagen mit groBen Kabelstarken werden im Kapi- 
tel E geschildert. Dieses Verfahren soil bei groBen Ka- 
belstarken Arbeitsbreiten bis 1800 mm und Geschwin- 
digkeiten kleiner 50 m/min Einsatz finden. Dem an- 25 
schlieBenden Crimper wird eine Abquetschwirkung zur 
Minderung des Avivageverbrauchs abverlangt. 

Die aufgezeichneten Verfahren und Vorrichtungen 
waren zur Losung der eigenen Aufgabe ungeeignet, 
weil sie teilweise zu geringe Filamentzahlen ausrei- 30 
chend gut avivieren, oder Trocknungsschritte vorauszu- 
setzen oder die Avivageverteilung bis zu Einzelfilament 
und damit die GleichmaBigkeit dem Zufaii oder der Mi- 
gration uberlassen. 

Grundgedanke der Erfindung ist die Aufrechterhal- 35 
tung des durch Fuhren uber Walzen entstehenden nahe- 
zu rechteckigen oder linsenformigen Bandquerschnittes 
von Multifilamentbandern, die keinen FadenschluB 
durch Drehung, VerspleiBen oder Verwirbeln besitzen, 
deren exakte Fuhrung ohne Ausweichmoglichkeiten im 40 
Avivageauftragsbereich ist und eine Auffacherung der 
Einzelfilamente mit Hilfe von quer zur Bandebene ge- 
richteten intensiven Gasstrahlen und gleichzeigiger 
Zerstaubung der exakt dosierten Avivage- Prepara- 
tions- oder Schmelzeflussigkeit in die entstehenden 45 
Bandhohiraume bzw. Filamentzwischenraume derart 
vorgenommen wird, daB das Filmanetbundel wie ein 
Filterpaket eines Aerosolabscheiders ftir die zerstaubte 
Flussigkeit wirkt. 

ErfindungsgemaB werden zwei Einsatzbereiche.defi- 50 
niert: 

A) Avivageverfahren und Vorrichtung fur relativ 
niedrigere Bandgewichte zwischen 3 — 60 ktex, vor- 
zugsweise 5— 40 ktex, mit relativ hohen Bandge- 55 
schwindigkeiten zwischen 500 — 5000 m/min, vor- 
zugsweise 600— 1500 m/min und 

B) Verfahren und Vorrichtung fur relativ hohe 
Bandgewichte zwischen 60 — 600 ktex (oder mehr), 
vorzugsweise 80 — 400 ktex, mit entsprechenden, 60 
relativ niedrigen Bandgeschwindigkeiten zwischen 

20 — 500 m/min, vorzugsweise 60 — 200 m/min. 

Fur beide Falle sind Einzeltiterfeinheiten zwischen 
beispielsweise 0,6 — 200 dtex einsetzbar, vorzugsweise 65 
0,6 bis 20 dtex. Aus den Bandgewichten und den Einzel- 
titern erreichnen sich danach die Filamentzahlen der 
Bander. 



Fur beide Einsatzfalle konnen entsprechende Aviva- 
geeinheiten ausgelegt werden, die je Bandseite (oben 
und unten) 1 — 10, vorzugsweise 2 — 6 mal angebracht 
werden. 

Die Avivageeinheit besteht aus einer brauseahnlichen 
Platte, uber die das jeweilige Band mit leichter Beriih- 
rung mit seitlicher und hdhenmaBiger, den Banddimen- 
sionen angepaBter Fuhrung bzw. Begrenzungen gefuhrt 
wird. Die seitlich verstellbaren Bandbegrenzungen wer- 
den "Bandfuhrer" genannt und die hohenmaBig justier- 
baren und zum Bandeinlegen schwenkbaren Begren- 
zungen "Niederhalter". 

Die erfindungsgemaB angewandten, spezifischen 
Bandzugkrafte von 0,005 — 0,5 cN/dtex, vorzugsweise 
0,1 — 02 cN/dtex, gewahrleisten einerseits ein sicheres 
Fahren, andererseits lassen sie die erfindungsgemaBe 
Auffacherung der Filamentschar zu. Die gunstigsten Be- 
legungen der Avivageeinheit liegen zwischen 0,1 — 1 kg/ 
m , vorzugsweise zwischen 0,3 — 0,7 kg/m 2 . Das aus den 
Bohrungen der Brauseplatte mit Schallgeschwindigkeit 
ausstromende Gas, vorzugsweise Luft, wird aus einem 
Netz mit einem Vordruck von 0,5 — 5 bar, vorzugsweise 
0,8 — 3 bar, gespeist. Diese Luftstrahlen fachern oder 
blasen die vorbeigefuhrten Filamentbander auf und 
schaffen die fur die Verteilung der entstehenden Tropf- 
chen oder Nebel notwendigen Filamentzwischenraume. 
Die seitliche und hohenmaBige Bandbegrenzung durch 
die Bandfiihrer und Niederhalter verhindert aber ein 
weitraumiges Ausweichen der Filamente aus dem Ak- 
tionsbereich der Gas/Luftstrahlen. Die Bohrungen sind 
aus konstruktiven Grunden versetzt uber die Bandbrei- 
te, aber flachendeckend angeordnet. Der Luftverbrauch 
je Bohrung liegt zwischen I —8 kg/h, vorzugsweise zwi- 
schen 2 — 6 kg/h. Je nach konstruktiver Gestaltung wer- 
den die Brauseplatten mit 0,2—1,0, vorzugsweise 
0,3 — 0,7 Loch je cm 2 , angefertigt. In den Bohrungen der 
Brauseplatte oder in deren Nahe sitzen praparations- 
oder avivagezufuhrende Rohrchen kleineren Durch- 
messers mit jeweils eigener Dosierung. Die Rohrchen 
enden an oder kurz vor der Oberflache der Brauseplat- 
te, so daB das daruberstreifende Band nicht beschadigt 
wird. 

Der aus den Rohrchen mit 0,1 — 2,0 m/sec, vorzugs- 
weise 0,7 -1,2 m/sec ausflieBende Preparations- oder 
Avivagestrom wird von dem umgebenden Gas- oder 
Luftstrom erfaBt und zerstaubt oder vernebelt und in 
die Filamentzwischenraume geblasen. Ahnlich wie in 
der Filtertechnik wirken nun die Filamente des Faser- 
bandes als Abscheideflache und nehmen die fein zer- 
staubten Aerosole auf. 

Anhand von Zeichnungen soli das Verfahren und die 
Vorrichtung naher erlautert werden. 

Fig. 1 zeigt einen Querschnitt B-B aus Fig. 2 langs der 
Multifilamentbandachse durch eine Avivageeinheit. Das 
Filamentband 4 wird uber die Brauseplatte 1 gefuhrt 
und von den Niederhaltern S gehalten bzw. hohenmaBig 
begrenzt. Die durch die Bohrung 3 stromende Luft 2 
zerstaubt die durch das Rohrchen 6 zugefuhrte Prepara- 
tion oder Avivage 5. Der entstehende Aerosol/Luft- 
strahl 7 fachert das Filamentband auf und schafft die 
Filamentzwischenraume 9, urch die die Tropfchen oder 
Aerosole stromen konnen, bis sie in ihrer Flugbahn die 
Filamente treffen und abschlieBen werden. 

Fig. 2 zeigt eine Ansicht A-A aus Fig. 1, aus der die 
seitliche Begrenzung des Filamentbandes 4 durch die 
Bandfiihrer 8' und in der Hohe durch die Brauseplatte 1 
und die Niederhalter 8 ersichtlich wird. 

Fig. 3 ist ein Querschnitt-Schnitt C-C durch das Band 
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4 aus Fig. 1 dargestellt. Man erkennt die aufgefacherten 
Filamente des Bandes 4 und die durch die Filamentzwi- 
schenraume 9 durchstromenden Luft/Aerosolstrahlen 7. 

In Fig. 4 ist eine erste schematische Darstellung einer 
Vorrichtung fur die Realisierung des erfindungsgema- 5 
Ben Verfahrens des Einsatzbereiches A dargestellt. 

Das gekrauselte und getrocknete Multifilamentband 
(Acrylnitrilfaser "Dralon") 4 wird vom Siebband 10 des 
Trockners 11 abgezogen und uber die Bremsvorrich- 
tung 12 und ZugmeBdose 12' auf die notwendige Span- 10 
nung gebracht, danach wird es einige Male um die im 
Gehause 13, je nach Bandbreite und Umschlingungs- 
zahl, schrag angeordneten und definiert angetriebenen 
Duo-Walzen 14 geschlungen und zwischen den nicht- 
dargestellten Bandfuhrungen S' der Brauseplatte 1 und 15 
den Niederhaltern 8 eingelegt, um danach das Gehause 
13 zu verlassen und zur nachfolgenden Schneide 15 ge- 
fiihrt zu werden. Das Gehause 13 ist nahezu luftdicht 
geschlossen bis auf die Eintritts- und Austrittsoffnungen 
des Bandes 4, so daB die, der Bohrungszahl, dem Boh- 20 
rungsquerschnitt und Vordruck entsprechende Arbeits- 
luft plus eine gewisse Leckageluftmenge an den Band- 
eintritts- und -austrittsoffnungen mit Hiife des Ventila- 
tors 17 durch einen Aerosolabscheider 16 abgesaugt 
wird. Durch den Syphon 18 wird eine Leitung, die den 25 
Boden des Gehauses 13 vori iiberschussiger Avivage 
entsorgt, verschlossen. 

Eine weitere Ausfuhrungsform fiir den Einsatzbe- 
reich B ist in Fig. 5 schematisch dargestellt. Das Multifi- 
lamentband 4, das vom Siebtrommeltrockner 19 iiber 30 
die Walzen 20 geliefert wird, wird iiber die ZugmeBdose 
12' auf ein definiert angetriebenes Mehrwalzenaggregat 
21 angelegt, wo das Band zwischen den mehrfachen 
Brauseplatten 1 und Niederhaltern 8 gefuhrt und erfin- 
dungsgemaB aviviert oder prapariert wird, um anschlie- 35 
Bend einer Krausel 22 und dem Gebinde 23 oder alter- 
nativ einer Schneide 15 wir in Fig. 4 zugefuhrt zu wer- 
den. Die Entsorgung der Arbeits- und Leckageluft aus 
dem Gehause 13 geschieht analog Fig. 4. 

Fig. 6 zeigt einen Langsschnitt durch eine erfindungs- 40 
gemaBe Brauseplatte 1, die beispielsweise in Fig. 4 zum 
Einsatz kame, wo die schragstehenden Walzen 14 zwei- 
mal umschlungen waren und dadurch zwei Laufspuren 
des Bandes realisieren. 

Nicht dargestellt sind die zugehorigen praeperations- 45 
fuhrenden Rohrchen 6. 

Fig. 7 zeigt eine Draufsicht einer Brauseplatte 1. 

In Fig. 8 ist eine erfindungsgemafle Dosiereinheit 
schematisch dargestellt. Der drehzahlvariable Motor 26 
treibt einen Teil der Mehrfachdosierpumpenbldcke 24 50 
direkt, einen anderen, iiber Elektromagnetkupplungen 
27 zu- oder abschaltbaren Teil an. Ober eine MeBvor- 
richtung 25 wird der zu dosierende Avivagestrom ge- 
messen. Vor dem Ausschalten einzelner Pumpenblocke 
bei Bandgewicht- bzw. -breitenwechsel wird iiber die 55 
3-Wegehahne 28 Spulmedium zugeschaltet bzw. der 
Avivagestrom abgeschaltet und Pumpen, Leitungen und 
Avivagerohrchen 6 gesptilt. 

Zur weitere Erlauterung des Verfahrens und der ent- 
sprechenden Vorrichtungen werden im Beispiel genaue- 60 
re Betriebsdaten aufgefuhrt. 

Beispiel 

Von einem Siebbandtrockner wird ein 15 ktex schwe- 65 
res gekrauseltes und auf etwa 0,5% Wasseranteii ge- 
trocknetes Acryl-Faserband des Einzeltiters 1,6 dtex/ 
40 mm entsprechen rund 94000 Einzelfilamenten bei 
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930 m/min mit Hilfe eines Walzenduos abgezogen. Das 
Walzenduo wird 2 mal umschlungen. Die eingestellte 
Spannung betragt 0,08 cN/dtex, die Flachenbelegung ist 
0,44 kg/m 2 . Der Ober- und Untertrum des Bandes wird 
jeweils von der Unterseite je 2 mal iiber eine mit 0,6 
Loch je cm 2 , ausgerusteten Avivageeinheit bespruht. 
Damit ist das Band beidseitig je 2 mal aviviert worden. 
Der Luftvordruck wird auf 1,25 bar eingestellt. Dosiert 
werden 12 l/h Fett in Wasseremulsion von 250 g/1 ent- 
sprechend eines theoretischen Avivageauftrages von 
0,35%. Gefunden werden 0,32% Avivageauftrag und ei- 
ne Feuchte von 1,9%. Der Avivageauftrag wird mit Hil- 
fe eines Rothermel-Gerates von einer Fasermenge von 
0,5 g entsprechend ca. 78000 Einzelfasern integral ge- 
messen. Im Bild 1 sind die MeBwerte von 100 Proben, 
d. h. etwa 50 g Fasern aufgetragen. 

Rechnerisch ergibt sich zwischen dem dosierten und 
auf der Faser gemessenen Avivageauftrag eine Diffe- 
renz von 1,08 l/h, die zu 88% an den Gehausewanden 
niedergeschlagen und wieder dem zu dosierenden Avi- 
vagestrom zugefuhrt werden. Die restlichen 12% wer- 
den mit den 300 m 3 /h Arbeits- plus Leckageluft dem 
Aerosolabscheider zugefuhrt. 

Fur den Fall, daB mehrere Bandbreiten auf der giei- 
chen Anlage gefahren werden, wird die Avivageeinheit 
auf der maximalen Breite mit der Brauseplatte und den 
Praparationsrohrchen ausgerustet. Die Dosierpumpen 
der den Bandbreiten entsprechenden Rohrchen werden 
wie bei Fig. 8 beschrieben gruppenweise angetrieben 
und durch elektromagnetische Kupplungen zu- oder ab- 
geschaltet D. h. bei maximaler Bandbreite werden alle 
Rohrchen mit Avivage versorgt, wahrend bei schmale- 
ren Bandbreiten entsprechend weniger! Bevor einzelne 
Dosierpumpengruppen ausgeschaltet und auch bevor 
die Gesamtanlage ausgeschaltet wird, wird in den Zu- 
fuhrleitungen der Doiserpumpen iiber eine 3-Wegehahn 
Spulmedium zugegeben, um Verstopfungen durch et- 
waige Ausflockungen oder Ausfallungen der Emuulsion 
zu verhindern. 

Patentanspruche 

1. Verfahren zur kontinuierlichen geschwindig- 
keitsunabhangigen Avivierung von Multifilament- 
bandern hoher Filamentzahl aus Chemiefasern der- 
art, daB die Bander uber Walzen so exakt gefiihrt 
werden, daB sie ihren rechteckigen oder linsenfor- 
migen Bandquerschnitt beibehalten und zwischen 
den Walzen eine Avivageeinheit montiert ist, beste- 
hend aus einer Art Brauseplatte, Bandfiihrern und 
Niederhaltern, die ein Ausweichen des Bandes.ver- 
hindern, daB die aus der Brauseplatte quer zur 
Bandebene ausstromenden Gasstrahlen eine Auf- 
facherung der Filamente bewirken und gleichzeitig 
die in oder in der Nahe der Brausebohrung durch 
Rohrchen exakt dosiert zugefiihrte Aviyageflussig- 
keit zerstauben und in die Filamentzwischenraume 
blasen. wo die feinen Trdpfchen an den Filament- 
oberflachen wie an einem Filter abgeschieden wer- 
den. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB danach feuchte und trockene, glatte 
oder gekrauselte Multifilamentbander oder Faden- 
/Gamscharen jeglicher Provenienz mit Bandge- 
wichten > 3000 dtex bei der Herstellung oder Wei- 
terverarbeitung aviviert, prapariert, geschmelzt 
oder geschlichtet werden. 

3. Verfahren nach Anspriichen 1 und 2, dadurch 
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gekennzeichnet, daB tiber die zu dosierende Flus- 
sigkeitsmenge und -konzentration sowohl der Avi- 
vage-, Preparations-, Schmelze- oder Schliphteauf- , 
trag als auch der Wasserhaushalt exakt einzusteiien 
sind. 5 

4. Verfahren nach Anspruchen 1—3, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB es durch die exakte und gezielt 
angebrachte Dosierung wenig Substanzvorlage be- 
notigt und eine einfache Einhausung ermoglicht 
und damit einen okologisch sauberen und emis- io 
sionsfreien Betrieb gewahrleistet. 

5. Verfahren nach Anspriichen 1—4, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB BSnder mit Bandgewichten von 
3 — 60dtex bei Bandgeschwindigkeiten von 
500 — 5000 m/min a viviert werden. 1 5 

6. Verfahren nach Anspruchen 1 -4, daB Bandge- 
wichte zwischen 60 und 600 dtex bei Bandge- 
schwindigkeiten zwischen 20 und 500 m/min avi- 
viert werden. 

7. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens 20 
nach den Anspruchen 1 —6, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Avivageeinheit, bestehend aus Brause- 
platte mit eingebauten Praparationsrohrchen, 
Bandfuhrungen und Niederhaltern, in eigens dafur 
vorgesehene Walzenaggregate mit einer Einhau- 25 
sung oder in vorhandene, mit anderen Aufgaben 
betraute Walzenaggregate eingebaut wird. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB auf einer Avivageeinheit unterschied- 
liche Bandbreiten aviviert werden konnen, in dem 30 
die seitlichen Bandfuhrer der Bandbreite angepaBt 
werden und die in Gruppen angeordneten Brause- 
bohrungen und Praparationsrohrchen durch erfin- 
dungsgemaBe Schaltung zu- oder abgeschaltet und 
gespiilt werden. 35 

9. Vorrichtung nach den Anspruchen 7 und 8, da- 
durch gekennzeichnet, daB zur einfacheren Bedie- 
nung die in der Hone justierbaren Niederhalter in 
Bandlaufrichtung vor und/oder nach der Avivage- 
einheit schwenkbar angebracht werden. 40 
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Extraktgehalt nach Rothermel in(X) 
0,6 



0.5 
0.4 
0.3 
0,2 
0,1 



Mittelwert -0,32 * 



Standardabweichung - + 7 0,02 % 
Yarlatlonskoefflzlent ■* 6,5 % 
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